This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 



Defective images within this document are accurate representations of the 
original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 



BLACK BORDERS 

TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 
FADED TEXT 
ILLEGIBLE TEXT 
SKEWED/SLANTED IMAGES 
COLORED PHOTOS 

BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 
GRAY SCALE DOCUMENTS 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 



As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problems Mailbox. 



* blank 



< 

o 



CM 

m 



a. 

LU 



Europaisches Paten tarn t 
European Patent Office 
Office europeen des brevets 




© 



@ Numero de depfit : 92401973.0 
@ Date de depot : 09.07.92 



© Numero de publication : 0 524 060 A1 
DEMANDE DE BREVET EUROPEEN 

© int. ci. 5 : B29C 73/02, B60J 10/02 



(30) 


Priorite : 13.07.91 DE 4123256 


(72) Inventeur : Cordes, Hans 
An der Weingass 6 


© 


Date de publication de la demande : 


W-5100 Aachen (DE) 




20.01.93 Bulletin 93/03 


Inventeur : Krumm, Helmut 
Lohmuhler Strasse 2 


(84) 


Ftate rn ntrart?int<; dp^innp<5 ■ 

L_ LCI LO l^UI 1 U CH/lu 1 1 LO UCOIUI ICO • 


W -«m nn Aarhen IDE) 




AT BE CH DE ES FR GB IT LI LU NL SE 


Inventeur : Schwartz, Ludwig 


© 




Kirchratherstrasse 19 


Demandeur: SAI NT-GOB AIN VITRAGE 


W-5100 Aachen (DE) 


INTERNATIONAL 


Inventeur : Kahn, Man 




' Les Miroirs ' 18, avenue cT Alsace 


Blumenstrasse 35 




F-92400 Courbevoie (FR) 


W-5132 Uebach-Palenberg (DE) 


© 


BE CH ES FR GB IT LI LU NL SE AT 


Inventeur: Cornils, Gerd 


© 




Dechant-Fabry-Strasse 48 


Demandeur : VEGLA Vereinigte Glaswerke 


Merzenich-Girbelsrath (DE) 


GmbH 


Inventeur : Behrend, Ulrich 




Viktoriaallee 3-5 


Burg strasse 2 




W-5100 Aachen (DE) 


Inden (DE) 

(74) Mandataire : Muller, Rene et al 

SAI NT-GOB AIN RECHERCHE 3d, quai Lucien 
LefranoBP 135 

F-93303 Aubervilliers Cedex (FR) 


© 


DE 



(54) Procede et dispositif pour la fabrication d'un vitrage equipe d'un cadre peripherique a base d'un 
polymere. 

(57) L'invention decrit un vitrage equipe d'un pro- 
file extrude sur lequel ou a la place duquel on 
vient surmouler un appendice qui se raccorde 
avec le profile. 

La technique permet de remplacer une partie 
du profile difficile a faire par extrusion ou de lui 
ajouter des elements etrangers tels que fixa- 
tions ou accessoires divers. 
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Linvention concerne un procede pour la fabrica- 
tion d'un vitrage equipe a sa peripherie d'un cadre ou 
d'une portion de cadre a base de polymere et obtenu 
essentiellement par extrusion d'un profile a i'aide 
d'une buse calibree directement a la peripherie du vi- 5 
trage, le depot etant effectue soit directement sur le 
verre soit sur une couche opaque collee sur le verre 
avec eventuellement en plus I'interposition d'un pro- 
moteur d'adherence. 

L'invention concerne egalement le dispositif pour w 
mettre en oeuvre le procede. 

Le brevet US 5 057 265 decrit un procede du type 
precedent pour fabriquer un vitrage automobile equi- 
pe d'un cadre profile, Ce procede connu utilise une 
buse d'extrusion calibree qui est positionnee au bord 15 
du vitrage puis deplacee tout le long du peri metre ou 
elle distribue le polymere. Lorsque la buse a rejoint 
son point de depart apres avoir parcouru tout le peri- 
metre du vitrage pour y deposer ie profile, on in- 
terrrompt I'arrivee du polymere et on ecarte la buse 20 
du vitrage. Cette methode permet de deposer un ca- 
dre a la peripherie du vitrage, notammentun cadre qui 
possede une levre qui s'etend vers I'exterieur. tl suff it 
pour cela d'utiliser un polymere dont la haute viscosite 
permet au profile de demeurer en place apres avoir 25 
ete depose. 

Dans le procede que Ton vient de decrire la fini- 
tion du cadre, c'est-a-dire la zone de liaison entre le 
debut et la fin de I'extrusion est realisee dans une 
deuxieme phase, apres que I'outil ait ete ecarte du 30 
verre, grace a un dispostif de forme appropriee qui 
vient s'appuyer sur la zone concernee pourlui donner 
sa forme definitive. Les polymeres qui se sont revel es 
exploitables pour la technique que Ton vient de decri- 
re sont multiples mais on utilise le plus couramment 35 
un polyurethane monocomposant qui polymerise a 
I'humidite de I'air. Des polyurethanes bicomposants 
sont egalement utilisables. 

Ala fin du pressage avec I'outil special tel qu'il est 
decrit dans le brevet US 5 057 265 on constate dans 40 
la zone de liaison entre la fin et le debut du joint ex- 
trude qu'un exces de matiere subsiste sur la levre du 
joint, exces de matiere qu'il faudra couper apres po- 
lymerisation du joint. II s'agit la d'une operation sup- 
plemental qui demande qu'on reprenne le vitrage a 45 
la fin de la polymerisation. Par ailleurs, lorsque la 
quantite de polymere n'est pas en exces comme on 
vient de le dire mais en leger deficit il peut se faire que 
Ton constate un manque de matiere en particulier sur 
la levre qui est en general mince ce qui, dans le cas so 
d'un vitrage automobile, peut etre prejudiciable a son 
fonctionnement ulterieur lorsque le vitrage sera mon- 
te dans la voiture. 

La technique d'extrusion in situ d'un joint a la pe- 
ripherie d'un vitrage presente de nombreux avanta- 55 
ges en particulier grace a sa souplesse qui evite I'in- 
vestissement de moules tres chers comme ceux qui 
sont necessaires a la technique d'encapsulation du 
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type "reaction injection moulding" (RIM). Cependant, 
bien que des variations de profile soit compatibles 
avec la technique d'extrusion in situ (voir par exemple 
US 5 108 526 ou EP-A-0 479 677) certaines formes 
compliquees ne peuvent etre realisees directement, 
en particulier les formes qui s'etendent notablement 
au-dela de la peripherie du vitrage. C'est le cas no- 
tamment lorsqu'on desire incorporer d'autres fonc- 
tions dans le joint car elles occupent souvent une pla- 
ce importante. 

Le document EP-A-0 255 218 decrit une techni- 
que RIM d'encapsulation de vitrages automobiles 
dans laquelle on incorpore, lors de I'injection du joint 
lui-meme, des dispositifs divers qui servent a d'autres 
fonctions que les fonctions habituelles des joints de 
vitrage automobile, il s'agit par exemple d'un "spoi- 
ler", d'un retroviseur, d'un feu stop, de conducteurs 
electriques ou bien destines a distribuer de I'eau, de 
I'air... La technique RIM utilisee se fait en une seule 
etape, les accessoires sont places a cote du vitrage 
dans le moule avant le debut de I'injection et se trou- 
vent automatiquement inseres dans le joint du vitrage 
termine. Le probleme de I'insertion d'accessoires a 
proximite d'un profile extrude a la peripherie d'un vi- 
trage est tres different et il est impossible, en particu- 
lier pour des raisons de cout ou de nature de polyme- 
re, d'envisager d'utiliser la technique d'encapuslation 
RIM. 

L'invention se donne pourtache de perfectionner 
le vitrage equipe d'un profile extrude in situ en 
completant ou suppleant ce profile par un appendice 
et d'ameliorer le procede d'extrusion peripherique de- 
crit plus haut de maniere a permettre I'obtention d'un 
joint de forme quelconque en certaines zones du joint 
peripherique extrude. Elle se donne egalement pour 
tache de permettre I'obtention d'un joint au prof il re- 
gulier meme dans les zones ou I'extrusion ne peut se 
faire correctement, telles que par exemple dans les 
zones de raccordement entre le debut et la fin du pro- 
file peripherique extrude in situ. 

L'invention concerne un vitrage, en particulier un 
vitrage automobile destine au collage dans la baie 
d'une carrosserie, equipe d'un profile peripherique 
extrude in situ avec un appendice en polymere qui 
complete ou supplee le profile dont il epouse la forme 
a sa jonction avec lui. L'appendice est situe soit dans 
la zone de transition entre le debut et la fin du cadre 
extrude sur le vitrage ou dans les coins du vitrage 
avec des angles aigus ou avec de faibles rayons. Elle 
concerne egalement les vitrages automobiles avec, 
integres a l'appendice, Tun ou plusieurs des disposi- 
tifs appartenant a ceux du groupe comprenant : des 
signaux lumineux comme les feux "stop", des alimen- 
tations electriques comme celles pour le chauffage du 
vitrage, des alimentations d'antenne, des canalisa- 
tions pour I'eau ou I'air, des passages d'axes d'es- 
suie-glace et des fixations. 

Selon l'invention , on equipe un profile obtenu par 
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extrusion in situ d'un polymere a la peripheric d'un vi- 
trage eventuellement revetu d'une couche opaque, 
d'un appendice de forme definie se raccordant de 
part et d'autre au profile, en venant placer un element 
de moule qui s'appuie sur le vitrage et se raccorde au 5 
profile et en y injectant une matiere durcissable qui 
adhere, notamment au polymere. Avant la mise en 
place de I'element de moule, on a pu enlever tout ou 
partie du polymere a I'emplacement de ('appendice. 
Le polymere est enleve apres durcissement compfet 10 
ou partiel. De preference, lors de I'enlevement du po- 
lymere & I'emplacement de I'appendice on laisse en 
place une tranche du profile au contact du verre ou 
de la couche opaque. Le vitrage de l'invention est 
destine & equiper de preference une baie de vehicule 15 
automobile et le profile participe a la pose du vitrage 
par collage. Dans ce cas I'appendice peut inclure un 
ou plusieurs elements etrangers destines a assurer 
une autre fonction que le profile proprement dit. 

Le polymere utilise pour I'extrusion in situ est un 20 
polyurethane monocomposant polymerisant avec 
I'humidite de Tair ou un polyurethane & deux compo- 
sants. Quant a la matiere durcissable elle est de pre- 
ference & base d'un polyurethane monocomposant 
qui se transforme en elastomere sous Taction de la 25 
chaleur. 

L'invention concerne aussi un dispositif qui 
comporte un element de moule en deux parties avec 
une cavite dont la forme correspond a la forme sou- 
haitee pour I'appendice et qui se raccorde & la surface 30 
du vitrage et de part et d'autre de la zone de I'appen- 
dice, au profile extrude avec un orifice d'injection qui 
communique avec la cavite. Par ailleurs, la partie su- 
perieure et la partie inferieure sont equipees de 
moyens de chauffage ou de refroidissement. De pre- 35 
ference, la cavite est limitee par des listels d'etanchei- 
te emergeant de la surface du moule, le listel d'etan- 
cheite qui s'appuie sur la surface du vitrage est mo- 
bile et actionne par ressort. 

Par ailleurs, dans la partie inferieure de I'element 40 
de moule la limite de I'extremite de la levre du profile 
est constitute par I'extremite d'une plaque coulissan- 
te glissant sur la surface plane de la partie inferieure. 
Avantageusement, la plaque coulissante est equipee 
de machoires qui cooperent avec un verin position- 45 
nant la plaque coulissante dans une position voisine 
de la levre. S'il s'agit de refaire le profile extrude 
apres ablation dans la zone de coin, la partie inferieu- 
re de I'element de moule est de preference equipee 
d'une plaque decoupee avec un contour qui limite le 50 
coin de la levre, alors, les limites de Textremite de la 
levre de part et d'autre du contour sont constitutes 
par les extremites de plaques coulissantes glissant 
sur la surface plane de la partie inferieure et pouvant 
prendre appui d'une part sur le bord de la levre et 55 
d'autre part sur les surfaces d'appui de la plaque de- 
coupee. 

La technique de l'invention qu'on vient de decrire 



rapidement a deux fonctions differentes, d'une part 
elle permet de corriger les zones ou le profile extrude 
est mal conforme comme par exemple la zone de rac- 
cordement entre le debut et la fin d'un profile periphe- 
rique mais elle permet egalement d'ajouter & un pro- 
file de forme correcte un appendice qui lui ajoute 
d'autres caracteristiques. 

En ce qui concerne la technique de correction 
d'un profile defectueux l'invention permet d'agir alors 
que le profile est dej£ durci. La methode est ainsi 
beaucoup moins delicate que les techniques habituel- 
les qui consistent a modeler le profile encore mou 
avec le risque de deformer les zones voisines qui ont 
pourtant une forme satisfaisante. De plus si Ton utili- 
se un polymere qui durcit relativement rapidement a 
I'interieur du moule on cumule I'avantage d'une phase 
de production tres courte avec I'absence de deforma- 
tion ulterieure du profile une fois demoule. 

Lorsqu'il s'agit de refaire la liaison entre le debut 
et la fin d'un profile peripherique extrude in situ sur 
le vitrage, il est avantageux de decouper Ja zone 
concernee apres complet durcissaient. De cette ma- 
niere, on obtient des decoupes tres propres. Mais 
pour des raisons de production, il peut etre interes- 
sant de proceder a I'enlevement de la zone defec- 
tueuse immediatement apres son depot c'est-^-dire 
avant polymerisation. Une combinaison des deux 
techniques est egalement possible : enlevement de 
I'essentiel de la matiere lorsqu'elle est encore pateu- 
se et decoupe de bavures apres polymerisation. 

Aussi bien pour les reparations d'un profile defec- 
tueux que pour fa creation d'un appendice complete- 
ment nouveau il est indispensable que la matiere qui 
va etre utilisee soit capable d'assurerune tres bonne 
adherence durable avec le reste du profile extrude. 
C'est pourquoi on utilise de preference des systemes 
de polymere qui ont la meme base chimique mais qui 
cependant ont des conditions de durcissement diffe- 
rentes que le polymere constituant le prof ile extrude. 

II est possible que la nature du polymere que Ton 
vient mouler par-dessus le profile extrude soit telle 
que bien qu'il ait une bonne adherence sur le polyme- 
re constituant le joint, il ait des difficultes a adherer 
sur le verre ou sur I'email du substrat Dans ce cas, il 
peut etre interessant de ne pas enlever completement 
1'ancien profile mais de laisser une couche d'une cer- 
taine epaisseur en contact avec le verre ou I'email sur 
laquelle la matiere moulee pourra facilement adherer. 

Dans le cas ou I'appendice doit assurer un 
contact avec le verre plus large que celui du profile 
d'origine il pourra etre necessaire de proceder a un 
primage special de la nouvelle surface de verre ou 
d'email destinee & etre en contact avec la matiere 
moulee. 

Les materiaux compatibles avec le procede de 
l'invention sont en general tous les systemes de po- 
lymere prevus pour etre injectes, dans la mesure ou 
ils assurent un collage suff isant avec le profile extru- 
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de dej& en place et eventuellement avec le verre ou 
remail qu'ils recouvrent. 

II est egalement avantageux que les polymeres 
retenus aient un temps de prise tres court. C'est ainsi 
par exemple que les colles polyurethanes a deux 
composants, les "hot melt", les polymeres destines & 
constituer des couches coules ou les polymeres ther- 
moplastiques de natures diverses conviennent. II est 
egalement important que les polymeres retenus aient 
en plus des caracteristiques precedentes la meme 
durete, la meme elasticity et le meme aspect que les 
portions de profile extrude in situ voisines. 

II faut en effet que sur le produit f ini il soit impos- 
sible, en tout cas, difficile de distinguer la transition 
entre la partie extrudee et la partie moulee a poste- 
riori. 

Lorsque le cadre profile depose par extrusion sur 
le vitrage est constitue d'un systeme de polyurethane 
monocomposant qui polymerise a I'humidite tel que 
par exemple celui decrit dans le brevet US 3 779 794, 
alors une composition qui s'est averee convenir pour 
le surmoulage d'un appendice sur le profile precedent 
est & base d'un systeme reactif de polyurethane mo- 
nocomposant qui polymerise en durcissant sous Tac- 
tion de la chaleur. On trouve dans le commerce un tel 
materiau sous la reference "SIKAFLEX 360 HC". 

Jusqu'a present, on croyait qu'un materiau de ce 
type de pouvait polymeriser que dans un four avec 
une circulation d'air chaud et un chauffage & infra- 
rouge de longueur d'onde moyenne et Ton croyait 
done qu'il etait necessaire que la surface du materiau 
soit exposee a ('atmosphere. Lors des essais qui ont 
abouti a I'invention il a ete decouvert que la polyme- 
risation peut se produire dans un moule chauffe. II 
semble meme que le durcissement du materiau au 
contact du moule se fait particulierement rapidement. 
Du point de vue de la mise en oeuvre, il est interessant 
d'injecter le materiau dans un moule dej& prechauffe 
car ainsi au debut du processus d'injection le mate- 
riau a une viscosite qui diminue ce qui lui permet de 
penetrer jusque dans les anfractuosites les plus peti- 
tes du moule. On obtient ainsi une piece moulee qui 
n'a pas de bulles ni de manque dans les endroits re- 
cules. 

A la fin du remplissage de la cavite du moule, le 
processus de durcissement du polymere, grace & la 
chaleur, commence immediatement. Avec une tem- 
perature de moule de 140°C par exemple e'est au 
bout d'une minute que la prise complete de I'elasto- 
mere s'est produite. A ce moment le moule peut etre 
retire du vitrage. 

Le procede de I'invention n'est pas utilisable seu- 
lement pour reconstituer la zone de raccord entre le 
debut et la fin du profile souhaite a la peripherie d'un 
vitrage mais egalement pour n'importe quelle correc- 
tion, a n'importe quel endroit du profile. Chaque fois 
que ('extrusion directe in situ pose un probleme et que 
la qualite & un endroit donne n'est pas excellente on 



peut recommencer par le procede precedemment de- 
crit a realiser le profile a cet endroit. 

Ainsi par exemple lorsqu' un vitrage equipe d'un 
cadre ou d'une portion de cadre possede dans Tun de 
5 ses angles un coin pointu la ou il est tres difficile d'ex- 
truder un profile avec une section constante, il est 
tres facile d'arreterl'extrusion dans ce coin ou bien si 
elle a dej& ete faite de supprimer le profile apres dur- 
cissement de maniere a venir refaire par surmoulage 
w la partie du profile defectueuse. 

On peut de cette maniere obtenir des formes qu'il 
aurait ete impossible d'obtenir par extrusion directe. 

De meme i'appendice obtenu par surmoulage 
peut comporter des elements etrangers qui seront 
15 fixes ainsi definitivement k la peripherie du vitrage. II 
peut s'agir d'elements de montage tels que des cales, 
des vis, des crochets, etc... Ces elements sont alors 
utilises soit pour la fixation du vitrage dans une baie, 
e'est le cas eventuellement dans une baie d'autobmo- 
20 bile, soit pour venir y fixer d'autres objets tels que par 
exemple un retroviseur ou bien le support d'un maca- 
ron officiel. Mais la technique de I'invention permet 
egalement d'integrer directement des accessoires a 
la peripherie du vitrage. Ce seront par exemple des si- 
25 gnaux lumineux comme des "feux stop", des alimen- 
tations electriques comme celles pourle chauffage du 
vitrage, des alimentations d'antenne, des canalisa- 
tions pour I'eau ou pour I'air, des passages d'axe d'es- 
suie-glace... 

30 Des exemples de realisation du procede de I'in- 

vention ainsi que des dispositifs permettant d'execu- 
ter ces procedes sont presentes & I'aide des figures 
qui suivent. 

Parmi les figures : 
35 - la figure 1 montre la zone de raccordement en- 

tre le debut et la fin d'un profile extrude telle 
qu'elle est a la sortie de I'extrusion, 

- la figure 2 presente la meme zone du vitrage 
apres enlevement du profile, 

40 - la figure 3 presente une vue perspective d'un 

moule destine a surmouler la partie du profile de 
la zone de transition, 

- la figure 4 est une coupe selon IV/IV de la figure 
3, 

45 - et la figure 5 une coupe selon la ligne V/V de la 

figure 3. 

- la figure 6 montre une variante d'un detail de la 
figure 4, 

- la figure 7 montre une variante du moule pour 
so le surmoulage d'un profile rectiligne, 

- la figure 8 presente une vue en perspective d'un 
moule destine a la realisation d'un profile de coin. 
La figure presente la partie inferieure du moule. 

- La figure 9 presente, elle, la partie superieure 
55 du moule precedent. 

" La figure 10 represente les deux parties de 
moule pour realiser le greffage du joint au coin 
d'un vitrage, 
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- et la figure 11 , le vitrage SquipS de son joint mo- 
difiS. 

Sur la plupart des figures on a represents le bord 
d'une plaque de verre 1 sur la peripheric de laquelle 
un profile 2 a ete extrude. Le vitrage 1 est represents 5 
sous forme d'une plaque monolithique. II est evident 
qu'il peut s'agir aussi bien d'un vitrage isolant consti- 
tue de plaques unitaires separees par un espace d'air 
ou d'un autre gaz que d'un vitrage feuilletS comme 
ceux qui sont employes pour realiser des pare-brise 10 
des automobiles. 

De tels vitrages destines a ('automobile sont le 
plus souvent equipes a leur peripherie d'un depot 
d'email opaque en forme de cadre 3. La fonction prin- 
cipal de cet email est de protSger le profile 2 contre 15 
Taction des rayons ultraviolets mais il permet en 
meme temps de cacher toutes les parties du systeme 
de montage du parebrise. Dans I'exemple retenu, le 
profile 2 a une forme dont la section est sensiblement 
en U avec un fond plat 4 et avec deux nervures des- 20 
tinees a limiter I'expansion de la colle au moment de 
la pose, nervures internes 5 et nervures externes 6. 
La nervure externe 6 se prolonge a angle droit au-de- 
la du bord du vitrage 1 par une ISvre sensiblement pa- 
rallele au vitrage 8. Lors de la pose cette levre 8 se 25 
plie et protege le bord du verre au moment ou le vi- 
trage est insere dans fa baie de la carrosserie. A la fin 
de I'insertion le profile en forme de levre 8 sert a cen- 
trer le vitrage dans la baie. Dans la voiture une fois 
terminee, cette levre 8 qui se raccorde a la carrosse- 30 
rie joue un role esthetique en permettantde masquer 
la rainure qui subsiste entre le vitrage et la carrosse- 
rie. 

Le profile 2 estobtenu par extrusion directement 
in situ a la peripherie du vitrage 1. L' extrusion est ef- 35 
fectuee directement sur le verre ou bien sur la couche 
3 eventuellement apres interposition d'une ou de plu- 
sieurs couches d'un primaire d'adherence. 

Un tel procede est decrit par exemple dans le bre- 
vet US 5 057 265. Dans le cas ou le profile 2 est de- 40 
pose sur tout le perimetre du vitrage 1 , lorsque la buse 
d'extrusion parvient a Tendroit ou elle avait commen- 
ce a faire le depot du polymere sur le vitrage elle est 
soulevee du verre. A cet endroit tel qu'il est represen- 
ts figure 1 , on voit une zone d'excroissance 1 0. En ge- 45 
nSral il est impossible de laisser cette zone dans I'etat 
ou elle est, en particulier parce que la levre 8 est tel- 
lement deformee qu'elle ne peut plus remplir son of- 
fice. 

Des moyens pour amSliorer I'etat de cette zone so 
alors que le polymere est encore a I'etat plastique ont 
ete derits par ailleurs. Ce qui va etre decrit ici concer- 
ne une technique qui s'applique apres durcissement 
du polymere. Lorsque le polymere est suff isamment 
durci pour que Ton puisse separer la zone concernee 55 
sans deformer def initivement les zones voisines, on 
procede a la dScoupe de la zone en question. Cette 
decoupe se fait en deux temps. Tout d'abord on sepa- 



re la zone concernee du reste du profile en tracant 
avec un cutter deux traits de decoupe marques S sur 
la figure. Dans un deuxieme temps c'est toute la zone 
deformee qui est decoupee par un trait sensiblement 
parallele a la surface du verre. II est preferable que 
cette decoupe s'effectue a une certaine distance du 
verre de maniere a laisser a la surface une mince 
couche de I'ancien polymere qui permettra a la nou- 
velle matiere d'adherer a I'ensemble prof ile-verre. 

L'operation precedente peut s'effectuer sur le po- 
lymere completement durci a I'aide d'autres outils tels 
que des rabots, desfraises, etc... L'avantage d'utiliser 
une fraise est que l'operation peut se faire automatt- 
quement apres que le vitrage ait ete positionne sur un 
support 13 represents figure 1. 

Dans le cas ou Ton utilise pour le surmoulage un 
polymere qui possede une bonne adherence sur le 
verre ou sur la couche d'Smail qu'il recouvre alors il 
est possible soit d'enlever completement le polymere 
du prof ilS 2 jusque sur la surface du vitrage mais il 
Sgalement possible dans ce cas de ne pas recouvrir 
du tout la zone concernSe, c'est-a-dire d'arreter I'ex- 
trusion avant d'atteindre la zone du raccord. 

Apres que le vitrage ait StS prSpare de la maniere 
qu'pn vient de decrire, on va venir dSposer un moule 
a I'endroit concerns et il sera rempli d'un materiau 
adapts pour rSaliser le surmoulage. 

Le moule qui est prSsentS en dStail sur les figu- 
res 3 a 5 est constituS de deux parties : une partie su- 
pSrieure 1 6 et une partie infSrieure 1 7. La zone de sS- 
paration 18 entre les deux se trouvant au niveau de 
la levre 8. La partie supSrieure 16 et la partie infSrieu- 
re 1 7 du moule sont a chaque fois f ixSes sur des sup- 
ports 19, 20 adaptSs. Ces supports grace a des mS- 
canismes non reprSsentSs permettent de disposer 
les deux moitiSs du moule sur le bord du vitrage au 
moment voulu puis de les retirer a la fin de I'opSration. 
Les deux moitiSs de moule sont positionnees prScisS- 
ment Tune par rapport a I'autre grace a un ergot de 
centrage 21 et a un trou correspondant sur I'autre 
demi-moule. 

Tandis que le demi-moule infSrieur 17 possede 
une zone en retrait 22 destinee a recevoir le vitrage 
1 continue par le support de la levre 8 jusqu'a la zone 
de separation 18, le demi-moule supSrieur 16 
comporte une cavite 24 dont la surface 25 corres- 
pond a la partie supSrieure du prof ilS 2. La cavitS 24 
s'etend comme la zone de retrait 22 dans la demi- 
forme infSrieure 17 sur toute la longueur du moule, 
c'est-a-dire qu'elle dSbouche jusqu'a I'extSrieur. De 
cette maniere, le profilS 2 constitue lui-meme tout 
comme la surface du vitrage, la limite du moule. 

Pour compenser d'Sventuelles tolSrances sur le 
prof ilS 2 et/ou des tolSrances d'Spaisseur sur le vitra- 
ge la partie supSrieure du moule 16 comporte sur sa 
surface 25 des listels d'StanchSite 26, 27. Les listels 
d'StanchSitS 27 s'Stendent perpendiculairement a la 
longueur du profilS sur toute la largeur de la surface 
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25 et ils sont disposes dans la cavite de telle maniere 
qu'ils appuient sur les extremites entieres du profile 
2. ils permettent ainsi d'assurer une etancheite tres 
bonne a la limite de la cavite. En effet, ils determent 
elastiquement le profile 2 qui grace a un effet ressort 
assure Tetancheite. Le listel d'etancheite longitudinal 

26 joue le meme role dans Tautre direction a la limite 
de la surface du verre. II est positionne precisement 
a la limite de la couche inferieure 1 2 qui est tout ce qui 
reste de I'ancien profile et il presse directement sur le 
verre ou eventuellement sur Ja couche 3 si elle est 
presente. 

Les deux moities du moule 1 6 et 1 7 sont equipees 
de moyens qui leur permettent d'etre chauffees de 
maniere controlee jusqu'a des temperatures choisies. 
On peut par exemple les equiper de resistances elec- 
triques et de sondes de temperature mais il est ega- 
lement possible d'utiliser un liquide caloporteur. Dans 
ce cas les deux moities de moule 16 et 17 sont equi- 
pees de percages 30 sur lesquels viennent se bran- 
cher des tuyaux 31, 32 pour permettre a de I'huile 
chaude de circulet Un dispositif de chauffage est ne- 
cessaire dans le cas ou le materiau destine au sur- 
moulage est un polyurethane monocomposant qui po- 
lymerise a la chaleur. 

La forme superieure 16 est equipee d'un trou d'in- 
jection 35 qui s'elargit en 36. Lorsque le demi-moule 
superieur 1 6 et le demi-moule inferieur 1 7 ont ete pla- 
ces correctement sur le bord du verre, une buse d'in- 
jection 37 est placee dans le trou 36 et la cavite du 
moule est rempliedu polymere liquide. If est important 
qu'immediatement apres le remplissage la buse d'in- 
jection 37 soit ecartee du moule pour eviter qu'elle ne 
s'echauffe et done que le polymere ne durcisse a Tin- 
terieur de cette buse 37. 

Les deux parties du moule 16,17 restent en place 
suff isamment longtemps pour que sous Taction de !a 
chaleur le polymere ait durci jusqu'a ce qu'une defor- 
mation de la partie nouvellement moulee ne soit plus 
possible. 

La figure 6 montre un exemple de realisation 
d'un element du demi moule superieur 16. II s'agit de 
rem placer le listel d'etancheite longitudinal 26 qui nor- 
malement est fixe par un listel mobile 40. Le listel 40 
permet de compenser les tolerances d'epaisseur du 
vitrage. II est place entre la paroi du demi-moule 16 
et une plaque de fixation 42 qui est elle meme f ixee 
grace a une vis 45 sur le moule. Le listel 40 peut se 
mouvoir verticalement et il est appuye sur le verre 
grace a Taction du ressort 41. Cependant son mou- 
vement est limite grace a Tergot 43 qui place dans le 
logement 44 limite son deplacement surtout d'ailleurs 
vers le bas lorsque le demi moule superieur est sepa- 
re du verre. 

II est evident que si e'est necessaire les surfaces 
des cavites du moule peuvent etre equipees de cou- 
ches qui empechent Tadhesion de la matiere a sur- 
mouler et facilitent le demoulage. Par ailleurs, les sur- 



faces des cavites peuvent etre traitees de differentes 
manieres pour leur donner une structure qui permet 
d'obtenir exactement le meme aspect de surface que 
celui du profile obtenu par extrusion. II peut s'agir de 

5 polissage, d'attaque chimique, de jet de sable... 

Au cours de ta mise au point du procede de Tin- 
vention, on a constate qu'un traitementa Caide de po- 
lytetrafluorethylene PTFE donnait a la fois un bon as- 
pect de surface et egalement permettait un demoula- 

w ge facile. 

Par ailleurs, il peut etre necessaire, cela depend 
de la nature du polymere utilisee pour le surmoulage, 
de traiter les surfaces aussi bien du profile 2 existant 
que du verre ou meme de ta couche d'email a Taide 

15 d'un promoteur d'adherence adapte. Au lieu d'avoir 
des demi-moules superieurs et inferieurs faits d'une 
seule piece comme on vient de le decrire, il est ega- 
lement possible d'equiper les moules avec leur sys- 
teme de regulation de temperature, de positionne- 

20 ment... de formes variees et adaptees aux formes des 
profiles qu'on veut reproduire et qui sont tres rapides 
a changer. 

Le dispositif qui vient d'etre decrit peut servir aus- 
si bien a la mise en oeuvre d'un polymere thermoplas- 

25 tique. Dans ce cas les percages 30 des deux demi- 
moules 16 et 17 sont utilises pour faire circuler un li- 
quide de refroidissement au lieu d'un liquide pour le 
chauffage. On peut ainsi obtenir une prise rapide du 
thermoplastique. 

30 Dans certains cas, il peut etre interessant d'equi- 

per le moule de dispositifs complementaires tels qu'ils 
sont representes sur la figure 7. En particulier, dans 
Tindustrie automobile selon les types de vehicules, il 
est assez courant que la longueur de la levre 8 ne soit 

35 pas la meme pour les differents vitrages equipant un 
vehicule. En revanche, les autres parties du profile 2 
sontgeneralementtoutes identiques. II peut done etre 
interessant de pouvoir ajuster la longueur de la levre 
8 en fonction du vitrage que Ton veut traiter. 

40 Une autre raison qui peut rendre necessaire le re- 

glage de la position de Textremite de la levre 8 se trou- 
ve dans les tolerances de production du joint extrude. 
Le dispositif de la figure 7 doit permettre a chaque fois 
de venir en reference sur les parties du joint existant. 

45 De nouveau ici le contour de la demi-forme 47 

suit le bord inferieur du vitrage, le chant du vitrage et 
la partie inferieure de la levre 8, 49. Cette partie se 
prolonge par une surface plane 50 sur laquelle une 
plaque coulissante 51 va pouvoir glisser. L'epaisseur 

so de la plaque 51 correspond a l'epaisseur de la levre 
8 dans sa partie terminale. L'extremite avant 52 de la 
plaque coulissante 51 constitue la limite du moule 
correspondant au bord de la levre 8. Le demi-moule 
superieur 53 correspond exactement a ce qui a ete 

55 decrit jusqu'a present, 11 repose simplement grace a 
sa surface plane 54 sur la partie superieure de la pla- 
que coulissante 51. 

A Texterieur du moule, la plaque coulissante 51 
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est prise dans des machoires 57, 58. La machoire in- 
ferieure 57 glisse sur la surface 59 du demi-moule in- 
ferieur 47. Elle se termine par un element en forme de 
fourche 60. La fourche 60 permet le maintien en place 
de I'ensemble machoires et plaque coulissante 51 5 
grace £ une rondelle 61 commandee par la tige 62 du 
verin 63. 

Le procede pour mettre en oeuvre le dispositif 
qu'on vient de decrire est le suivant : 

On met tout d'abord en place la demi forme infe- w 
rieure 47. Pour cela on plaque la surface 48 sur la 
face inferieure du vitrage et on vient mettre la surface 
d'appui verticale sur le chant du verre. Le verin 63 
etant fibre, on vient, soit & la main, soit automatique- 
ment, mettre la plaque coulissante 51 en contact avec 15 
le bord de la levre 8 de part et d'autre de la zone a trai- 
ter. La plaque coulissante 51 est en effet mobile dans 
les deux directions du plan. L'operation suivante 
consiste & agir sur le verin 63 de maniere a f iger la po- 
sition de la plaque coulissante 51 par rapport & la par- 20 
tie inferieure du moule 47. On vient alors placer la par- 
tie superieure 53 du moule & la position precise qui est 
prevue en reference a la partie inferieure 47. Le mou- 
le est maintenant ferme et I'injection peut commencer 
grace au trou d'injection 35. 25 

Le principe de la methode de invention qui vient 
d'etre decrit a I'occasion de la figure 7 pour une partie 
des profiles rectilignes est egalement utilisable dans 
les angles. Cela est souvent n6cessaire comme on I'a 
vu car il est impossible de prendre des virages tres 30 
serres avec la buse d'extrusion et on ne peut done 
suivre precisant un angle vif du vitrage. Par ailleurs, 
dans les parties du vitrage avec des rayons de cour- 
bure tres petits la levre peripherique est generale- 
ment tres difficile & obtenir par extrusion. II faut en ef- 35 
fet doser les quantites respectivement injectees a I'in- 
terieur et a Texterieur de la courbe avec une tres gran- 
de precision et Ton voit souvent une levre 8 en forme 
de feston. On doit done dans ce cas regenerer 
completement le joint dans le coin. Pour cela on utilise 40 
un demi-moule inferieur 70 et un demi-moule supe- 
rieur 71 qui sont chaque fois adaptes au coin du vitra- 
ge 72. lei, on a garde les profiles 65 et 66 dans leurs 
parties rectilignes et on a coupe la partie courbe du 
coin selon les traits 73 et 74. 45 

Sur le demi-moule inferieur 70 au niveau de la li- 
mite inferieure de la levre 66 deux surfaces planes de 
glissement 75 et 76 ont ete prevues. Sur la surface 75 
on a depose une plaque coulissante 77 et sur la sur- 
face 76 une plaque coulissante 78. Toutes les deux 50 
peuvent glisser sur leurs surfaces respectives. Les 
bords des plaques 79 et 80 respectivement consti- 
tuent de nouveau les limites de la levre 66. 

La zone du coin proprement dite de la levre 66 est 
limitee grace & une plaque fixe qui est placee a la 55 
meme hauteur que les plaques coulissantes 77 et 78. 
La plaque decoupee 82 possede un contour 85 qui li- 
mite le coin de la levre 66. Cette plaque comporte des 



surfaces d'appui 83 et 84. Les plaques coulissantes 
77 et 78 sont comme dans I'exemple precedent, mo- 
biles dans les deux directions du plan. Elles peuvent 
ainsi s'appuyer & une de leurs extremites sur le bord 
de la levre qui existe 66 et & ('autre extremite sur Tune 
des deux surfaces d'appui 83 et 84 en assurant ainsi 
la continuity du bord de la levre 66. La fixation des pla- 
ques coulissantes 77 et 78 apres leur positionnement 
precis qu'on vient de decrire se fait de la meme ma- 
niere que sur la figure 7 grace a des verins qui vien- 
nent plaquer les machoires sur la partie inferieure du 
moule. 

La figure 9 represente la partie superieure du 
moule de coin qui est destinee £ etre assemblee avec 
la partie inferieure qu'on vient de decrire. La partie su- 
perieure comporte ici aussi un orifice d'injection 35. 

La figure 10 montre une variante de I'invention 
ou Ton vient surmouler un appendice sur un profile 
extrude qui est reste en place. Cette technique est 
particulierement interessante dans deux cas. D'abord 
lorsqu'on a besoin de donner au joint en certains en- 
droits, les coins en particulier, une forme tres difficile 
ou impossible a obtenir par une simple extrusion. Un 
autre cas interessant est celui ou Ton veut ajouter au 
vitrage des fonctions nouvelles grace a un appendice 
en elastomere qu'on vient greffer sur le joint extrude, 
a la peripherie du vitrage. If s'agit par exemple d'inte- 
grerun connecteurelectrique pourle branchementdu 
chauffage de la lunette arriere ou du pare-brise d'une 
automobile ou bien, I'appendice est destine & recevoir 
I'axe de I'essuie-glace de lunette arriere.. 

La figure 10 illustre un cas tres difficile a realiser 
par simple extrusion in situ du joint peripherique : Tan- 
gle droit d'un vitrage lorsqu'on desire que la levre qui 
assure le centrage du vitrage et qui joue un role es- 
thetique tres important en masquant I'espace qui sub- 
siste entre le vitrage et la peripherie de la baie, fasse 
elle aussi un angle d'exactement 90°. II s'agit l& d'une 
deuxieme methode, differente et plus simple & mettre 
en oeuvre que la methode illustree figure 8. En effet, 
ici, on ne procede pas a I'ablation du joint dans la zone 
concernee, on vient simplement greffer le nouvel ap- 
pendice sur le joint tel qu'il est. 

Sur la figure 10, on voit le vitrage 1 avec son 
chant 7 et le joint extrude 2 avec sa levre 8. Le vitrage 
1 presente en 90 un coin a 90° avec un rayon de cour- 
bure tres petit. Le joint 2 a ete depose sans utiliser une 
buse a alimentation reglable telle qu'elle est decrite 
par exemple dans le brevet US 5 108 526. II s'ensuit 
que dans la zone du virage, si I'interieur de la courbe 
a ete correctement alimente, il manque de la matiere 
sur la partie exterieure, sur la levre 91. 

Pour proceder au surmoulage de ce joint defi- 
cient, on utilise le moule special de la figure. Le demi 
moule inferieur 92 comporte un logement plat 93, li- 
mite par une equerre 94. Dans le coin de I'equerre, 
un trou 95 evite que lorsque le chant 7 du vitrage vient 
en appui sur I'equerre 94, des problemes de toleran- 
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ces ne genent sa mise en reference. 

Le demi-moule inferieur 92 se termine a sa partie 
superieure par une plaque fond de moule 96 qui suit 
la partie inferieure du joint et qui done, vient recouvrir 
le coin du vitrage lorsqu'il vient en reference sur 5 
Tequerre. 

Le demi-moule superieur 97 epouse la forme de 
la partie superieure du joint 2, la ou il est rectiligne. II 
en est de meme a Tinterieur 98 du virage. Mais a Tex- 
terieur du virage la cavite 99 de la partie superieure w 
97 du moule a la forme que I'on veut donner a Tap- 
pendice. C'est dans cette zone que se trouve I'orif ice 
d'injection 100. 

Le dispositif qui vient d'etre decrit permet de fa- 
briquer le joint de vitrage represents figure 11 ou les is 
parties extrudees f igurent en clair et Tappendice, rap- 
porte par surmoulage en grise avec une levre 101 a 
angle droit et une partie de renfort 1 02 qui poursuit la 
nervure centrale du profile 2. 

La technique de "greffage" qui vient d'etre decrite 20 
rapidement peut ben6f icier bien entendu des memes 
systemes de reglage, d'ajustement, de chauffage ou 
de refroidissement que celle representee sur les figu- 
res 3 a 9. 



Revendications 

1. Vitrage, en particulier vitrage automobile destine 

au collage dans la baie d'une carrosserie, equipe 30 
d'un profile peripherique extrude in situ, caracte- 
rise en ce qu'au moins un appendice en polyme- 
re complete ou supplee le profile extrude. 

2. Vitrage selon la revendication 1, caracterise en 35 
ce que Tappendice epouse la forme du profile ex- 
trude a sa jonction avec lui. 

3. Vitrage selon la revendication 1 ou 2, caracterise 

en ce que Tappendice est situe a Tendroit du rac- 40 
cord erne nt entre le debut et la fin du profile extru- 
de. 

4. Vitrage selon la revendication 1 ou 2, caracterise 

en ce que Tappendice est situe dans un coin du 45 
vitrage. 

5. Vitrage selon Tune des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce que Tappendice integre 

Tun ou plusieurs des dispositifs appartenant a 50 
ceux du groupe comprenant : des signaux lumi- 
neux comme les feux "stop", des alimentations 
electriques comme celles pour le chauffage du vi- 
trage, des alimentations d'antenne, des canalisa- 
tions pour Teau ou Tair, des passages d'axes 55 
d'essuie-glace et des fixations. 

6. Procede pour equiper un profile obtenu par Tex- 



trusion in situ d'un polymere a la peripherie d'un 
vitrage eventuellement revetu d'une couche opa- 
que, d'un appendice de forme definie se raccor- 
dant de part et d' autre au profile, caracterise en 
ce qu' on vient placer au moins un element de 
moute qui s'appuie sur le vitrage et se raccorde 
au profile et en ce qu' on y injecte une matiere 
durcissable qui adhere, notamment au polymere 
du profile. 

7. Procede selon la revendication 6, caracterise en 
ce que avant la mise en place de Telement de 
moule, on a enlev6 tout ou partie du'profile a 
I'emplacement de Tappendice. 

8. Procede selon la revendication 7, caracterise en 
ce que le profile est enleve avant complet durcis- 
sement du polymere. 

9. Procede selon la revendication 7, caracterise en 
ce que le profile est enleve apres son durcisse- 
ment. 

10. Procede selon Tune des revendications 7 a 9, ca- 
racterise en ce que.lors de Tenlevement du pro- 
file a ('emplacement de Tappendice, on laisse en 
place une tranche du profile au contact du verre 
ou de la couche opaque. 

11. Procede selon Tune des revendications 7 a 10, 
caracterise en ce que le vitrage est destine a 
equiper une baie de vehicule automobile et en ce 
que le profile est destine a participer a la pose du 
vitrage par collage. 

12. Procede selon la revendication 11, caracterise 
en ce que Tappendice inclut un ou plusieurs ele- 
ments etrangers destines a assurer une autre 
fonction que le profile proprement dit. 

13. Procede selon Tune des revendications 7 a 12 , 
caracterise en ce que le polymere utilise pour 
I'extrusion in situ est un polyurethane monocom- 
posant polymerisant avec Thumidite de Tair ou un 
polyurethane a deux composants et en ce que la 
matiere durcissable est a base d'un polyurethane 
monocomposant qui se transforme en elastome- 
re sous Taction de la chaleur. 

14. Dispositif pour la mise en oeuvre du procede se- 
lon Tune des revendications 7 a 13, caracterise 
en ce qu'il comporte un element de moule en 
deux parties (16, 17 ; 47, 53 ; 70, 71 ; 92, 97) 
avec une cavite (24, 99) dont la forme correspond 
a la forme souhaitee pour Tappendice et qui se 
raccorde a la surface du vitrage et de part et d'au- 
tre de la zone de Tappendice, au profile extrude 
en ce que un orifice d'injection (35, 100) commu- 
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nique avec la cavite (24, 99) et en ce que la partie 
superieure (16) et la partie inferieure (17) sont 
equipees de moyens (30) de chauffage ou de re- 
froidissement 

15. Dispositif selon la revendication 14, caracterise 
en ce que la cavite (24) est limitee par des listels 
d'etancheite (26, 27) emergeant de la surface 
(25) du moule. 

16. Dispositif selon la revendication 15, caracterise 
en ce que le listel d'etancheite (40) qui s'appuie 
surla surface du vitrage (1) est mobile et actionne 
par ressort (4). 

17. Dispositif selon I'une des revendications 14 a 16, 
caracterise en ce que dans la partie inferieure 
(47) de I'element de moule la limite de I'extremite 
de la levre (8) du profile (2) est constitute par I'ex- 
tremite (52) d'une plaque coulissante (51) glis- 
sant sur la surface plane (50) de la partie inferieu- 
re (47). 

18. Dispositif selon ta revendication 17, caracterise 
en ce que la plaque coulissante (51) est equipee 
de machoires (60) qui cooperent avec un verin 
(61, 62, 63) positionnant la plaque coulissante 
(51) dans une position voisine de la levre (8). 

19. Dispositif selon Tune des revendications 14 a 16, 
caracterise en ce que pour refaire le profile ex- 
trude (65) apres ablation dans ta zone de coin, la 
partie inferieure (70) de I'element de moule est 
equipee d'une plaque decoupee (82) avec un 
contour (85) qui limite le coin de la levre (66) et 
en ce que les limites de I'extremite de la levre 
(66) de part et d'autre du contour (85) sont cons- 
titutes par les extremites (79, 80) de plaques 
coulissantes (77, 78) glissant sur la surface plane 
(75, 76) de la partie inferieure (70) et pouvant 
prendre appui d'une part sur le bord de la levre 
(66) et d'autre part sur les surfaces d'appui (83, 
84) de la plaque decoupee (82). 

20. Dispositif selon la revendication 19, caracterise 
en ce que les plaques coulissantes (77, 78) sont 
ajustables pour suivre les bords de la levre (66). 

21. Dispositif selon I'une des revendications 14 a 20, 
caracterise en ce que les surfaces (23, 25) de 
la cavite (24, 99) en continuity avec le profile (2) 
ont subi un traitement superf iciel tel que attaque 
chimique, jet de sable ou similaire pour harmoni- 
ser I'aspect de la partie moulee nouvelle et celui 
des profiles extrudes (2) voisins. 

22. Dispositif selon Tune des revendications 14 a 21 , 
caracterise en ce que les surfaces internes de 



la cavite (24, 99) sont revetues d'une couche anti- 
adhesive telle qu'un polytetrafluorethylene 
(PTFE). 
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